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Paten tanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung eines voIHsolierten 
Ankers fur Elektrowerkzeuge, wobei sowohl zwi- 
schen dem wellenseitigen Innenumfang des Anker- 
blechpakets und der Ankerwelle eine elektrisch 
isolierende und dlese Tei]e zugleich mechanisch 
miteinander verbindende Isolierschicht aus Kunst- 
stoff vorgesehen wird als auch die Ankernuten an 
ihrer Innenseite sowie die beiden Endbleche des 
Blechpakets mit einem Kunststoffbelag versehen 
und die Bleche des Blechpakets einzeln oder 
paketiert konzentrisch zur und mit der Welle in eine 
Form eingelegt und gegebenenfalls mit dieser 
aufgeheizt werden, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kunststoffisolierung mit einem 
hochreaktiven, stark beschleunigten GieBharz mit 
Epoxydgehalt im GieBverfahren hergestellt wird, 
sodann der so behandelte Anker aus der Form 
herausgenommen und die Spulen in die Nuten des 
Blechpaketes eingebracht werden und nach erneu- 
tern Einbringen des bewickelten Ankers in eine 
Form die Spulen in den Nuten und die Wickelkopfe 
ebenfalls im GieBverfahren impragniert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die aus zwei Wellenteilen bestehende 
Ankerwelle, wobei jedes Wellenteil eine Zahnschei- 
be tragi und auf einem Welientei! zusStzlich der 
Kollektor angeordnet ist, mit dem Blechpaket derart 
in die Form eingelegt und in ihr gehaiten wird, daB 
die Wellenteile konzentrisch zur Blechpaketboh- 
rung, sich innerhalb der Bohrung nicht beriihrend, 
mit ihren Zahnscheiben in Abstand zu den 
Stirnsciten des Blechpakets und der Kollektor 
konzentrisch 2u dem Wellenteil angeordnet sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem erneuten Einbringen des 
bewickelten Ankers in eine Form ein Lufter 
unmittelbar an die Impragnierung des Wickelkopfes 
oder die Isolierung des einen Wellenteils mit dieser 
aus einem Stuck bestehend angegossen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sowohl die Isolierung als auch die 
Impragnierung des Ankers im Schleuderverfahren 
durchgefuhrt werden. 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Herstellung eines voIHsolierten Ankers fur Elek- 
trowerkzeuge, wobei sowohl zwischen dem wellenseiti- 
gen Innenumfang des Ankerbiechpakets und der 
Ankerwelle eine elektrisch isolierende und diese Teile 
zugleich mechanisch miteinander verbindende Isolier- 
schicht aus Kunststoff vorgesehen wird als auch die 
Ankernuten an ihrer Innenseite sowie die beiden 
Endbleche des Blechpakets mit einem Kunststoffbelag 
versehen und die Bleche des Blechpakets einzeln oder 
paketiert konzentrisch zur und mit der Welle in eine 
Form eingelegt und gegebenenfalls mit dieser aufge- 
heizt werden. 

Es ist bekannt (DE-OS 14 88 502), bei einem auf eine 
derartige Weise gefertigten voIHsolierten Anker als 
Isoliermaterial einen therrnoplastischen Isolierstoff mit 
einem Zuschlag in Form von kurzen Glasfasern zu 
verwenden, deren Elastizitatsmodul wesentlich hober 
als der des therrnoplastischen Kunststoffs selbst ist. 



Durch die Erhohung des Elastizitatsmoduls des 
Thermoplasten soil dabei erreicht werden, daB die 
Eigenfrequenzen der Eimheit Qber dem Betriebsbereich 
liegen, so daB Resonanzen und damit vorzeitige 
■i mechanische Beschadigungen des die einzelnen Teile 
miteinander verbindenden Isolierstoffs vermieden wer- 
den. 

Um bei voIHsolierten Ankern zusatzlich eine innige 
Verbindung zwischen Welle und Kunststoff einerseits 

io und zwischen Kunststoff und Blechpaket andererseits 
zu gewahrleisten, ist es ailgemein bekannt, die Welle mit 
einer Riffelung und das Blechpaket mit einer Haltenut 
zu versehen. Zur Herstellung derartiger Kunststoffiso- 
Iierungen sind bereits niehrere Verfahren bekannt: So 
15 kann das zu isolierende Blechpaket mit Ankerwelle in 
Isolierflussigkeit getaucht werden, wobei der Korper 
mehrmais getaucht und getrocknet werden muB, um 
eine ausreichende Isolationsdicke zu erzielen. Abgese- 
hen davon, daB dieses langwierige Verfahren fur die 

20 rationelle SerienJertigung unpraktikabel ist, wird sich 
auch nie eine gleichmaBige Dicke der Isolierung 
erreichen lassen; ferner ist die Isolierung zwischen 
Blechpaket und Ankerwelle nur sehr schwer herzustel- 
Ien. Das gleiche trifft auch bei dem sogenannten 

25 Spruhverfahren zu. Diese Nachteile zu vermeiden ist die 
Aufgabe eines weiteren bekannten Verfahrens t wonach 
die Kunststoffisolierung als auch die mechanische 
Verbindirng zwischen Blechpaket und Ankerwelle im 
SpritzguB- oder SpritzpreBverfahren hergestellt wer- 

30 den. Bei diesem Verfahren kann es nun aber der Fall 
sein, daB durch die be'tm Spritzen auftretenden hohen 
Drucke und Wirbel die Ankerwelle exzentrisch zur 
Blechpaketbohrung gedruckt und in dieser Lage 
verspritzt wird, was eine nicht vertretbare Unwucht des 

35 Ankers zur Folge hat. 

Aber auch die mechanische Fertigung der einstticki- 
gen Ankerwellen ist mit erhebltchen Schwierigkeiten 
verbunden, da durch die mechanischen und thermischen 
Bearbeitungsgange, wie Drehen, Schleifen, Verzahnen, 

<»o Riffeln, Harten und Anlassen, bei den reiativ langen 
Ankerwellen ein genauer Rundlauf der fertigbearbeite- 
ten Ankerwelle nicht mehr gewahrleistet ist. Die Welle 
muB daher noch einem Ausrichtvorgang unterzogen 
werden, bei welchem ein nahezu genauer Rundlauf 

45 derselben wieder hergestellt wird. Auch verschiedene 
mechanische Bearbeitungsgange, wie das Drehen der 
einzelnen Ansatze, kdnnen nicht durch kosten- und 
zeitsparendere Verfahren ersetzt werden, so z. B. nicht 
durch Walzen, da bei den langen Wellen durch groBe 

50 MaterialverdrSngung das FlieBen des Materials nicht 
mehr unter Kontrolle gehaiten werden kann. Nach der 
Isolierung des Blechpakets und der Welle wurde 
dasselbe bewickelt und in einem weiteren Arbeitsgang 
die Spulen in den Nuten und die Wickelkopfe im 

55 sogenannten Traufelverfahren impragniert. Das Trau- 
feln selbst erfordert einen hohen Zeitaufwand und kann 
die Nachteile mit sich bringen, daB die Impragnierung 
nicht zu dem erwunschten kompakten Wicklungsaufbau 
fuhrt, was eine unvollstandige Impragnierung, Luftein- 

60 schlusse, ungleichmaBige Impragniermasseansammlun- 
gen usw. zur Folge hat. 

Bei einem bekannten Verfahren zur Herstellung eines 
gewickelten Ankers mit Kommutator werden nach dem 
Einlegen der Wicklung in den Kern die Kommutatorzu- 

65 leitungen mit den einzelnen Kommutatorsegmenten 
verbunden, welche im gegenseitigen Abstand in einen 
Ring aus geformtem Isoliermaterial nahedem Ende der 
Wicklung eingepaBt sind, worauf die Vereinigung von 
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Ankerkern, Ring und den Kommutatorsegmenten in 
einer offenen Form angeordnet wird, in welche ein 
flussiges GieBharz hineingegossen wird, um alle 
Leerraume auszufullen, wonach das Harz geharlet wird 
(CH-PS 3 52 736). s 

Aufgabe der Erfindung ist es, den Anker fur ein 
Elektrowerkzeug zeh- und kostensnarender herzustel- 
len und ohnehin am Anker zu befestigende Teile, wie 
KoIIektor, Lufter usw., bei der fsoiierung und Irnpra- 
gnierung mit fcstzulegen und aus dieser mit herzustellen. iu 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Kunststoffisolierung mit einetn hochreaktiven, 
siark beschleunigten GieBharz mit Epoxydgehalt im 
GieBverfahren hergestellt wird, sodann der so behan- 
delte Anker aus der Form herausgenommen und die n 
Spulen in die Nuten des B lech pake tes eingebracht 
werden und nach erneutem Einbringen des bewickelten 
Ankers in eine Form die Spulen in den Nuten und die 
Wickelkopfe ebenfalls im GieBverfahren impragniert 
werden. .20 

Weitere erfindungsgemaBe Merkmale sind in den 
Unteranspruchen gekennzeichnet 

Anhaud der Figuren der Zeichnung sol] die Erfindung 
naher erlautert werden. Es zeigt 

Fig. t einen fertigen vollisoiierten Anker mit Lufter 25 
und KoIIektor, 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Endscheibenisolation 
gemaB der Schnittlinie A-Bm F ig. 1, 

F i g. 3 eine schematische Anordnung der GieSformen 
auf einer Scheibe fur die Ankerisolierung im sogenann- jo 
ten Schleuderverfahren. 

Der Herstellungsablauf des Ankers ist nun folgender; 
Zunachst werden die beiden Ankerwellenteile 1, 2 
gefertigt (Fig. 1). Vom Stangenmaterial werden die 
Wellenteile abgelangt und auf einer Spezialmaschine die J5 
mit verschiedenen Durchmessern zu versehenden 
Wellenansatze gewalzt. Daraufhin werden die Teile 
plan gedreht, zentriert und gehartet. Sodann werden auf 
die Wellenansatze V und 2\ welche spater zur Erhdhung 
der mechanischen Festigkeit in die Blechpaketbohrung 40 
3' hineinragen konnen, Zahnscheiben 4 aufgesteckt und 
mit den Wellen fest verbunden, beispielsweise durch 
elektrische PunktschweiBung. Beim AufschweiBen der 
Zahnscheiben wird die dabei entstehende Warme 
gleichzeitig zum Anlassen der Wellenteile herangezo- 45 
gen. Mit dem Schleifen der Lagersitze ist die 
Bearbeitung der Wellenteile abgeschlossen. 

In einem weiteren Arbeits-gang wird nun das 
paketierte Blechpaket, die Wellenteile und der KoIIek- 
tor in eine GieBform eingelegt, in welcher die so 
Wellenteile 1, 2 konzentrisch zum Blechpaket 3 bzw. 
dessen Bohrung 3', deren Zahnscheiben 4 auf Distanz zu 
den Stirnseiten des Blechpakets 3 und der Kollekior 5 
konzentrisch zur Welle 2 gehalten werden. Daraufhin 
wird in die Form hochreaktives, stark besch leu nigtes 55 
Epoxydharz eingebracht und die Nut- 6, Endscheiben- 7 
und Wellenisolation 8 gebildet. Das Einbringen des 
Harzes zur Bildung der Isolation kann sowohl bei 
ruhendem, also nicht rotierendem Anker erfolgen, als 
auch bei rotierendem Anker im sogenannten Schleuder- 60 
verfahren (F i g. 3), nach welchem beispielsweise mehre- 
re Anker mit GieBform horizontal und fest auf eine sich 
wahrend des GieBvorganges um ihre Achse drehende 
Scheibe 12 gespannt werden und zwar so, daB jede 
Form eines Ankers mit einem im Zentrum der Scheibe 65 
sitzenden Harzbehalter 13 verbunden ist 

Bei diesem Isoliervorgang entstebt nun eine innige 
Verbindung zwischen den Wellenteilen und dem 



Blechpaket: einmal durch das AusgieBen der Blechpa- 
ketbohrung mit d em K unststof f, in welchem die 
Wellenteile eingebettet sind und zum anderen durch das 
Einbetlen der Zahnscheiben in die Endscheiben, 
wodurch die Wellenteile eine zusatzliche Verdrehsiche- 
rung erfahren (Fig. 2). Ebenso wird der KoIIektor 
miuels der Wellenisolation fest auf dei Welle fixiert und 
das Blechpaket selbst durch die Nut-, Endscheiben- und 
Wellenisolation zusammengehalten. Zur Erhdhung der 
Festigkeit und Stabilitat der Blechpaket-Wellen- Anord- 
nung kann in besonders vorieilhafter Weise das 
Blechpaket 3 geteilt ausgebildet sein, so daB zwischen je 
zwei Paketteilen ein Zwischenraum 9 vorhanden isu 
welcher ebenfalls mit dem Kunststoff ausgegossen wird. 
In diesen Zwischenraum und in die Blechpaketbohrung 
selbst konnen vor dem AusgieBen mehrere Distanzstuk- 
ke eingelegt werden, durch welche nach dem AusgieBen 
zusatzliche Kuhlkanale gebildet werden. 

Nach Beendigung dieses Isoliervorganges wird der 
Anker der GieBform entnommen und auf einer 
Wickelmaschine bewickelt und gleichzeitig die Wick- 
lungsenden in die ihnen zugehorigen Lamellen des 
Kollektors eingeschaHet und verschweiBt. 

Daraufhin wird der bewickelte Anker erneut in eine 
GieBform, welche wiederum mit einem hochreaktiven. 
stark beschleunigten Epoxydharz beschickt wird 
eingebracht und bei ruhendem Anker oder im bereits 
hierfur bekannten SchieuderverFahren die Spulen in den 
Nuten und die Wickelkopfe vergossen und impragniert. 
Mit dem VergieBen dei. einen Wickelkopfes 10 wird nun 
gleichzeitig und unmittelbar an die Impragnierung des 
Wickelkopfes 10 der Lufter 11 mit angeformt. so daB 
dieser mit der Impragnierung aus einem Stuck besteht. 

Da das Isolieren und /rnpragnieren des Ankers 
einerseits im GieBverfahren durchgefiihrt wird, an- 
dererseits kurze Aushartezeiten erzielt werden sollen, 
ist es erforderlich. die mil einem Einbrennlack auf 
Silikonbasis vorbehandelte Form soweit aufzuheizen, 
daB ihre Temperatur mindestens 11%. in der Regel 
30— 50° C, oberhalb der Verarbeitungstemperatur des 
verwendeten hochreaktiven, stark beschleuniglen GieB- 
harzes liegt. Es ist vorteilhaft, die Form bzw. die Flachen 
der Form, welche mit dem Harz in Verbindung kommen. 
vor dem GieBprozeB mit einem Trennmittel zu 
versehen. Durch die h6here Formtemperatur wird 
gewahrleistet, daB das Harz zuerst an den Formwanden 
gelieren muB, also von auBen nach innen. Der dabei 
auftretende und unmittelbar nach dem EingieBen 
beginnende Reaktionsschwund (ca. 3%) wird laufend 
durch nachgeprefttes Material bet einem NachpreB- 
druck von etwa 3— 4kp/cm 2 kompensiert. so daB an 
samtlichen Stellen eine definierte und homogene 
Isolation und Impragnierung gewahrleistet isl. Das 
bringt den sehr wesentlichen Vorteil einer Reduzierung 
der Unwucht des Ankers auf ein Minimum mit sich. da 
Lufteinschlusse und ungleichmaBige Ansammlungen 
von Isoliermasse in den Nuten und Wickelkopfen und 
ferner eine exzentrische Lage der Wellenteile zur 
Blechpaketbohrung, wie dies beim SpntzgieBen oder 
-pressen der Fall sein kann, vermieden werden. 

Als weitere Vorteile sind zu nennen, daB durch die 
Zweiteilung der Ankerwelle und der daraus resultieren- 
den kUrzeren Lange eines Wellenteils die Wellenansat- 
ze gewalzt werden kdnnen» beim HSrten weniger 
Material erwarmt werden muB und das Anlassen beim 
PunktschweiBen der Zahnscheiben erfolgt. Ferner 
konnen sich die kUrzeren Wellenteile nicht mehr 
durchbiegen, was eine Einsparung des Ausrichtvorgan- 
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ges mil sich bringl Selbst wenn man em Durchbiegcn 
des Wellenteils unierstellen wtirde, wurde sich dies am 
Anker nicht bemerkbar machen, da beim Einselzen der 
Teile in die GieBform jede LagersteNe eines jeden 
Wellenteils 2entrisch zur Blecbpaketbohrung fixieri 
wird. Dariiberhinaus kann die sehr aufwendige Lufter- 
und Kollektorbefestigung und beim Kollektor noch die 
Metallbfichse eingespart werden. 
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